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Производство окисленных железорудных окатышей в России и на 
Украине в 2011 г. составило 38,4 и 22,4 млн. т., что соответствует сред-
негодовому увеличению производства с 2001 г., равному 6,7 и 9,1 % 
соответственно.  
Увеличение объемов производства окатышей сопровождается 
улучшением их качества, снижением удельных топливно-энергети-
ческих затрат на производство, интенсификацией процесса термо-
обработки. Так, по сравнению с 1989 г. содержание мелочи класса 5-0 
мм в окатышах украинских ГОКов снизилось с 4,30 до 3,29 %, а масс-
совая доля железа увеличилась с 60,0 до 62,9 % при практически оди-
наковой основности. За последние 20 лет удельная производитель-
ность обжиговых машин возросла на Михайловском ГОКе с 0,82 до 
1,20, на Лебединском ГОКе – с 0,96 до 1,12, на Оскольском ЭМК – с 
0,70 до 0,94, на «Карельском окатыше»– с 0,79 до 0,91 т/м2 гор. час.  
Ежегодный прирост производства окатышей в мире может сос-
тавлять 4 % и к 2019 г. достигнуть 526 млн. т./год. Ближайшие перс-
пективы увеличения объемов производства окатышей на Украине свя-
заны с Полтавским ГОКом, а в России – с Михайловским и Стойленс-
ким ГОКами, где ведутся работы по вводу новых мощностей. 
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Интенсивность окомкования железорудной шихты является важ-
нейшим критерием технико-экономической эффективности этого про-
цесса, зависящим от состава и свойств шихты, конструкции окомкова-
теля и режима окомкования. К оценке интенсивности процесса оком-
кования можно подходить двояко: 1) как скорости возрастания круп-
ности окомковываемого материала, и в этом случае интенсивность 
окомкования будет определяться приращением среднего размера гра-
нул шихты в единицу времени; 2) как массе окомкованной шихты оп-
ределенного качества, получаемой в единицу времени, или как време-
ни, необходимому для получения единицы массы окомкованной ших-
ты. Характерной особенностью первого подхода, более предпочти-
тельного для оценки интенсивности окомкования агломерационной 
шихты, является привязка показателя интенсивности к изменению па-
раметра единичных гранул – их линейного размера. Второй подход ба-
зируется на изменении параметра, характеризующего совокупность 
множества готовых гранул – их массы, и поэтому предпочтителен при 
получении сырых окатышей. В этом случае, с целью получения пока-
зателей интенсивности, сопоставимых для окомкователей различной 
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мощности, их следует представлять в виде удельной интенсивности, то 
есть относить к характеристике, определяющей мощность окомковате-
ля, - площади рабочей поверхности или объему рабочего пространства.  
Анализ результатов расчета показателей интенсивности получе-
ния сырых окатышей (поверхностной и объемной) в основных типах 
окомкователей –чашевых и барабанных – различных размеров позво-
ляет сделать следующие выводы: 1) с увеличением размеров окомко-
вателей интенсивность окомкования, как правило, повышается, что 
можно объяснить оптимизацией соотншения размеров рабочего прос-
транства окомкователей более поздних (и более крупних) моделей; 2) 
интенсивность окомкования в чашевых окомкователях в среднем в 3,4 
(по поверхностной интенсивности) и 5,1 (по объемной интенсивности) 
раза выше, чем в барабанних окомкователях, что обусловлено конст-
руктивными особенностями каждого типа окомкователя, а также более 
высокой оптимальной степенью заполнения рабочего пространства ча-
шевых окомкователей обрабатываемым материалом по сравнению с 
барабанными окомкователям; 3) абсолютные значения объемной нтен-
сивности окомкования выше, чем поверхностной интенсивности в тех 
же условиях процесса, что свидетельствует об участии объемных па-
раметров рабочей зоны в процессе окомкования . 
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Увеличение единичной мощности основных технологических агре-
гатов является одной из мировых тенденций в развитии промыш-
ленности, поскольку при этом, как правило, достигается снижение 
удельных капитальных затрат, повышение производительности труда, 
уменьшение себестоимости продукции. Применительно к процессам 
производства окускованного железорудного сырья это направление раз-
вития проявляется, прежде всего, в увеличении рабочей площади агло-
мерационных и обжиговых машин конвейерного типа. Так, базовая ра-
бочая площадь отечественных агломашин первого, второго и третьего 
поколений составила соответственно 50, 75 и 312 м2, а современные за-
рубежные агломашины имеют площадь до 450-600 м2.  
Поскольку за последние десятилетия на действующих отечествен-
ных аглофабриках в основном не проводились реконструкции, связан-
ные с увеличением площади спекания, имеется возможность оценить 
